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Abstract of EP0573676 

The use of a carrier (transfer) havir^ release propenies for appfying a coloured decoration (decor) and/or a lacquer to a substrate comprises first applying lacquer mth 
or without dyestuff to a carrier having release properties, then partially crosslinking the lacquer, subsequently transferring the partially crosstinked lacquer with or without 
the dyestuff to the substrate to be decorated or lacquered, and completing the crosslinking of the lacquer. 
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® Verwendung eines Trsigers mit "reiease'-Elgenschaft zum Auftragen von Lack und Farbe auf ein 
SubstraL 


® Die Verwendung eines TrSgers mit "release 
Eigensciiaft zum Auftragen von Farbdekor und/oder 
Lack auf ein Substrat sieht vor, daB zunSchst l^ck 
und gegebenenfalls Farbstoff auf einen Trager mit 
f— sogenannter "release "-Elgenschaft aufgetragen wird, 
^ wonach eine Teilvernetzung des Lackes durchge- 
^ fUhrt wird. AnschlieBend wird der teilvernetzte Lack. 
1^ gegebenenfalls einschliefilich des Farbstoffes, auf 
(O das zu dekorierende bzw. lackierende Substrat uber* 
(V^ fUhrt und es wird eine volistSndige Vernetzung des 
^ Lackes ausgefOhrt. 
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Die Erfindung betrifft die Verwendung eines 
flachigen Tragers mit "retease^-Eigenschaft zum 
Auftragen eines FarMekors auf bzw. in etn Sub- 
strat, wobei eine Lackschicht eingesetzt wird. Au- 
Berdem betrifft die Erfindung auch das Aufbringen 
einer Lackschicht als solcher auf ein Substrat. In 
Betracht kommen hier vor allem Substrate aus 
Kunststoff und Molz oder Motzwerkstoffen sowie 
Mischungen derartiger Substanzen. DarGber hinaus 
kommen als Substrat aber auch in Betracht kerami- 
sche Werkstoffe, Glaser und dergleichen. 

Aus der US-A-2 721 821 ist ein Verfahren zum 
Aufbringen eines farbigen Dekors auf ein Substrat 
aus Polyethylen bekannt, bei dem eine Aufheizung 
auf 120 bis 185* C erfolgt, wobei ein Sublimations- 
druck von einem Farbtrager auf das Substrat 
durchgefOhrt wird. Die Aufheizung erfolgt mit Infra- 
rotstrahlung, welche durch das Substrat auf den 
Farbtrager gestrahit wird, d.h. der Farbtrager wird 
auf seiner dem Substrat zugekehrten Seite mittels 
IR-Strahlung erhitzt. Oabel ist vorgesehen. daB der 
Farbtrager auf seiner nicht von Farbstoffen bedeck* 
ten OberflSche reflektlerend fUr die IR-Strahlung 
ausgebildet ist, so dafi diese Strahlung nur dort 
absorbiert wird, wo Farbe aufgetragen ist. 

Auch aus der DE-A-24 38 723 ist ein Verfahren 
bekannt, bei dem Farbstoffe derart auf ein Substrat 
Qbertragen werden. daB ein Farbtrager auf das 
Substrat gelegt und die Farbe durch Erhitzen des 
Tragers mit Infrarotstrahlung mittels Sublimations- 
druck auf das Substrat Ubertragen wird. 

Die QB-A-1 107 401 beschreibt ein Verfahren 
zum farbigen Bedrucken von Kunststoffen, bei dem 
eine Aufheizung des Kunststoffes in einem erhitz- 
ten Glycerol-Bad auf 175 bis 180* C erfolgt. Dabei 
erfolgt eine Gelierung der OberflSche des Kunst- 
stoffes. 

Aus der EP 0 098 506 A2 sind ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Erzeugen von perma- 
nenten Bildem auf Substraten bekannt, bei denen 
ein TrSger mit Farbstoff zwischen dem Substrat 
und einer geheizten Matrix angeordnet wird. welche 
erhabene Abschnitte aufweist. deren Form dem zu 
Gbertragenden Bild entspricht. Nachdem mittels 
dieser erhitzten Matrix die Obertragung der Farb- 
stoffe auf das Substrat erfolgt ist, wird das Substrat 
erhitzt, damit der Farbstoff aus einer Tinte in das 
Substrat diffundiert. 

Die GB 2 127 747 A1 beschreibt ein Transfer- 
Druckverfahren, bei dem eine Positionierung der 
Transfer-Druckpartner mittels elektrostatischer Auf- 
ladung erfolgt. 

Weiterhin sind Verfahren zum Auftragen von 
Dekors aus Farbstoffen auf Kunststoffsubstrate aus 
der DE 37 08 855 CI und der DE 39 04 424 CI 
bekannt. 

Aus den DE-Patenten 17 71 812. 23 37 798. 24 
36 783 sowie aus der 24 58 669 ist es bekannt. 


Textilstoffe mit dem sogenannten Transferdruckver- 
fahren zu bedrucken. Dabel wird ein Farbtrager 
(auch Hilfstrdger genannt) mit Druckbildem 
(Dekoren) aus Sublimationsdrucktinten bedruckt. 

5 Der Farbtrager (Hilfstrager) kann insbesondere aus 
Papier bestehen. Der Druck erfolgt z.B. mittels 
Offset- Oder Rotationsdruckverfahren. Die Druckbil- 
der werden durch Sublimation vom Farbtrager auf 
den farbig zu dekorierenden Textilstoff Qbertragen 

10 (sogenannter Umdruck). 

Die genannten Drucktinten werden aus subli* 
mierbaren Dispersionsfarbstoffen unter Verwen- 
dung von Bindemittein und Oxidationsadditiven 
hergestellt. Die bedruckten Farbtrager (auch Trans- 

15 ferpapiere genannt) werden beim Stand der Tech- 
nik mit der farbig bedruckten Seite auf die zu 
bedruckende Textiiseite gelegt und mittels einer 
auf 170 bis 220 *C erhitzten Druckplatte (im Takt- 
verfahren) erhitzt. Sobald die Temperatur von ca. 

20 170 bis 220 *C die Farbstoffe erreicht. sublimieren 
diese in die aus Kunststoffasern hergestellten Tex- 
tilien hinein. 

Ein anderes t>ekanntes Verfahren (EP-A 0 014 
615), das in erster Linie zum Dekorieren von Bril- 

25 lengestelten vorgesehen ist. wird in der Weise 
durchgefuhrt. dafi bei jedem Arbeitszyklus ein Bril- 
lengestell mit seiner zu dekorierenden Flache nach 
oben weisend auf einer Unterlage abgelegt wird. 
die innerhalb einer Vakuumkammer angeordnet 

30 und mittels einer Kolbenzylindereinheit auf- und 
abbewegtich ist. Die Vakuumkammer hat zum Ein- 
bringen des Brillengestells eine seitliche Offnung. 
die mit einer TOr verschlieBbar ist. An ihrer Ober- 
seite weist die Vakuumkammer einen waagerech- 

35 ten, ortsfesten Rahmen auf, der mit einem Uber 
ihm angeordneten, ebenfalls waagerechten. aber 
auf- und abbeweglichen Rahmen einen Schlitz t)e- 
grenzt. Durch den Schlitz wird eine TrSgerfolie 
hindurchgefuhrt, die von einer Haspet abgerollt 

40 wird und an ihrer Unterseite mit dem Dekor verse- 
hen ist, das auf das Briilengestell aufgetragen wer- 
den soli. Das Dekor ist beispielsweise als Mehrfar- 
bendruck oder als Abziehbild auf die TrMgerfolie 
aufgebracht worden und besteht aus Fart}en, die 

45 bei einer Temperatur unterhalb der Zerstdrungs- 
temperatur der Tragerfolie sublimierbar sind. So- 
bald ein Briilengestell in die Vakuumkammer einge- 
bracht und deren TQr verschlossen worden ist. wird 
der obere Rahmen abgesenkt. so daB er die Tra- 

50 gerfolie zwischen sich und dem unteren Rahmen 
einklemmt und die Vakuumkammer dadurch dicht 
verschlossen wird und evakuiert werden kann. Die 
TrSgerfolie wird mittels einer Qber dem oberen 
Rahmen angeordneten Heizvorrichtung auf die 

55 Sublimationstemperatur des Dekors erhitzt und dar- 
aufhin das Briilengestell mittels seiner innerhalb 
der Vakuumkammer het>- und senkbaren Unterla- 
ge. auf der es abgelegt worden ist. nach oben 
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bewegt und gegen die TrSgerfolie gedrOckt. Oas 
Vakuum bewirkt. dafi die TrSgerfolie sich dtcht an 
die zu delcorierenden Flachen an der Vorderseite 
und in seitlichen Bereichen des Bnitengestells an- 
schnoiegt. Dieser Zustand wird fUr eine Zeitspanne 
aufrechterhaften, die fUr einen Obergang der das 
Dekor bildenden Farben von der Tragerfolie weg in 
die Struktur des Werkstoffes des Brillengestells 
hinein ausreicht. AnschlieBend wird das Vakuum 
aufgehoben. das Brillengestell abgesenkt und da- 
durch von der TrSgerfolie getrennt und schlieOlich 
der Vakuumkammer entnommen. 

Bel diesem bekannten Verfahren wird die TrS- 
gerfolie in einzelnen Bereichen stark gedehnt. da- 
mit sie sich ausreichend an das Briflengestell an- 
schmlegt. Dabei ist es unvermeidlich, da6 das De- 
kor in den besonders stark gedehnten Bereichen 
der Tragerfolie verzerrt wird. Die Verzerrungen las- 
sen sich bis zu einem gewissen Grad dadurch 
ausgieichen. daB von vorne herein ein entspre- 
chend korrigiertes Dekor auf die TrSgerfolie aufge* 
bracht wird. fm Obrigen machen sich Verzemjngen 
bei Gegenstanden wie Brillengestellen, deren zu 
dekorierende Flachen verhSltnismaBig schmal sind, 
kaum bemerkbar. Anders ist es jedoch t>ei Gegen- 
stMnden, die groBflSchig dekoriert werden solien. 
Bei solchen Gegenstanden lessen sich storend auf- 
fallende Verzerrungen des Dekors nicht immer ver- 
meiden, wenn das Dekor nach dem bekannten 
Verfahren aufgetragen worden sind. AuBerdem 
nimmt mit zunehmender GrdBe der zu dekorleren- 
den FISche die Gefahr zu, daB das Dekor durch 
LufteinschlUsse t)eeintrSchtigt wird. 

Bei einem anderen bekannten Verfahren zum 
Auftragen von Dekors auf Gegenstande (DE-A-32 
28 096) werden die GegenstSnde. befspielsweise 
Blechdosen. zunSchst durch eine Beschlchtungsan- 
lage gefOhrt, die auf der AuBenseite der Gegen- 
stande eine Schicht aus farbstoffaffinem. migra- 
tionsverhinderndem Kunststoff aufbringt. Nach che- 
mischen und physlkalischen Trocknen dieses Ober- 
zuges werden^dle beschichteten Gegenstande ei- 
ner Etikettiermaschrne zugefOhrt. In der DekortrS- 
ger in Form von bedruckten Banderolen von einem 
Stapel Oder endlosen Streifen abgenommen, urn je 
einen Gegenstand gelegt und mIt einem Klebstrei- 
fen, Leimstrich. elektrostatischen Feld oder derglei* 
Chen fixiert werden. Daraufhin werden die Gegen- 
stande, beispielsweise mittels HeiBluft. auf eine 
Temperatur von 200* bis 350 •C, vorzugsweise 
250* bis 300* C erhitzt. Bei diesen Temperaturen, 
die einen extremen Hitzeschock erzeugen. verdun- 
stet in den Banderolen enthaltenes Wasser schtag- 
artig, so daB jede Banderole in einem Bmchteil 
einer Sekunde auf den zugehorigen Gegenstand 
aufgeschrumpf wird und einen fUr den Obergang 
des Dekors von der Banderole auf den Gegenstand 
erforderlichen Druck autogen erzeugt. Beim weite- 


ren Erttitzen sublimieren dann die Farbs'S)tte. die 
das Dekor bilden, in den darunterliegenden'Kunst- 
stoffOberzug. 

Bei diesem Verfahren ist es von entscheiden- 

5 der Bedeutung, daB die beim Aufschrumpfen einer 
Banderole unvenmeldliche Retativbewegung gegen- 
Uber dem zugehorigen Gegenstand abgeschlossen 
ist, ehe die Farbstoffe, die das Dekor bilden. so 
weit erhitzt sind, daB ihre Migration in die Kunst- 

10 stoffschicht hinein beginnt. Gelingt es nicht. diese 
schwierige Bedingung einzuhalten. dann muB damit 
gerechnet werden. daB zumindest Teile des Dekors 
auf dem Gegenstand venwischt werden. 

Aus der US 4 178 782 ist eine Vorrichtung zum 

15 Bedrucken einer Textilbahn mit sublimierbarem 
Farbstoff bekannt, der auf einer TrSgerfolie zuge- 
fUhrt wird. Die Vorrichtung hat eine drehantreibba- 
re. von innen beheizbare Trommel, um die zuun- 
terst die Tragerfolie mit radial nach auBen gekehr- 

20 ter Farbstoffschicht und darUber die zu bedrucken- 
de Textilbahn und Uber dieser ein Qber Rollen 
gefUhrter endloser AnpreBgurt aus Metallgewebe 
laufen. Der auf diese V\/eise umschlungene Bereich 
der Trommel kann von einer Haube abgedeckt 

25 sein, innerhatb derer ein Unterdruck aufrechterhal- 
ten wird. Auf diese Weise wird beim Sublimieren 
der Farbe freiwerdendes Gas durch die zu bedruk- 
kende Textilbahn und den daraufliegenden AnpreB- 
gurt aus Metallgewebe hindurch abgesaugt. Die 

30 vom AnpreBgurt auf die Textilbahn ausgeUbten An- 
preBkrSfte werden ausschlleBlich durch die mecha- 
nische Spannung des Anprefigurts erzeugt und 
durch den Unterdruck innerhalb der Haube etwas 
vermindert. 

35 Aus der DE 26 42 350 CI ist der Versuch 
bekannt geworden. im Transferdruckverfahren, wel- 
ches zuvor bei Textilstoffen mit Erfolg angewandt 
worden war, auch bestimmte Kunststofferzeugnisse 
zu bedrucken, welche die in Rede stehenden subli- 

40 mierbaren Farbstoffe schlecht annehmen. Man hat 
dort versucht. solche K5rper mit thermoplastischen 
Folien zu beschlchten. welche die Farbstoffe auf- 
nehmen und sodann versucht. die Folien mit dem 
oben erISuterten Transferdruckverfahren zu bedruk- 

45 ken. Das Verfahren hat sich aber nicht bewahrt, 
insbesondere weil die Migrationsbestandigkeit der 
Farbstoffe (also die Ortsfestigkeit der Farbstoffe 
nach dem Transferdruck) nur bei mittel- bis hoch- 
molekularen Farbstoffen gewShrleistet war (bei Mo- 

50 lekulargewichten zwischen 300 und 1 000). Man 
hat zum Sublimieren Temperaturen von Ober 
180*C bzw. 200 bis 220 *C fUr eine Zeitspanne 
von mindestens 25 Sekunden angewandt. Bei die- 
sen relativ hohen Temperaturen verschmelzen aber 

65 die moisten thermoplastischen Folien oder sie wer- 
den so weich, daB die beim Transferdruck verwen- 
deten FarbtrSger (Papier etc.) kleben bleiben oder 
die Oberflachen der Folien so beschSdigen. daB 
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das Produkt ntcht den asthetischen Anforderungen 
genOgte. Auch die fUr eine gute Bildwiedergabe 
erforderiiche Migrationsbestandigkeit der Farbstoffe 
wurde nicht erreicht. 

Geringe Probleme traten im Sublimationsdruck- 
Transferverfahren im Stand der Technik bei Einsatz 
von duroplastischen Folien und Lacken auf (FR-A-2 
230 794. DE-A 24 24 949. GB-A-1 517 832). 

Wegen der umfangreichen Anwendung thermo- 
plastischer Foiien und Flatten, die mit einer Ther* 
moverformung in dreidtmensionale Kdrper, wie z.B. 
Bauelemente fOr den Innenausbau. Mdbelteiie 
(insbesondere Fronten), HaushaltsgerMte. BUroma- 
schinen, Leuchtkorper, Autoformteile etc., geformt 
werden konnen, besteht seit langem ein Bedad an 
einer IMdglichkelt, thermoplastische Substrate in 
guter Qualitat mit farbigen Dekors versehen zu 
k5nnen. 

In der EP 0 014 901 wird ein Versuch be- 
schrieben. konstante, nachvollziehbare und bestan* 
dige Transferdruckergebnisse dadurch zu erzielen, 
daS die Molekulargewictite der sublimierbaren DIs- 
persionsfarbstoffe, die angewandten Temperaturen 
und die Zusammensetzung und Beschaffenheit der 
Kunststoffsubstrate naher spezifiziert sind. Man ist 
dort zu der Erkenntnis gelangt, daS eine Ertiitzung 
auf Temperaturen von 220 "C und mehr f(ir die 
Anwendung des Transferdruckverfahrens auf 
Kunststoffe erforderlich sein soli. Dadurch werden 
eine Vielzaht von thermoplastischen Kunststoffen 
ausgeschlossen. Das Verfatiren blleb auf bestimm- 
te duroplastische Kunststoffbeschichtungen und 
bestimmte Substrate aus anorganischen Werkstof- 
fen beschrankt. 

Der Stand der Technik lehrt als Vorurteil auch, 
daB es beim Sublimationsdruck wesentlich auf das 
Molekulargewicht der verwendeten Farbstoffe an- 
kommt. Die vorstehend genannte EP 0 014 901 
lehrt die Verwendung von hochmolekularen Disper- 
sionsfarbstoffen mit Molekutargewichten zwischen 
300 und 1000, insbesondere mit Blick auf die ge- 
forderte Migratioasbestandigkeit. 

Die eingangs bereits genannten deutschen Pa- 
tentschriften 37 08 855 und 39 04 424 bringen 
insofern einen Fortschritt, als sie beim Sublima- 
tionsdruck von der Verwendung von erhitzten 
Druckplatten oder erhitzten Zylindern abgehen und 
stattdessen eine Erhitzung mit WSrmestrahlung 
(Infrarotstrahiung) vorschlagen. Auf Einzelheiten der 
verwendeten Materialien sowie der Sublimations- 
temperaturen geht dieser Stand der Technik nicht 
ein. 

Die EP-A-0 455 849 beschreibt ein Verfahren 
zum Auf- und Einbringen von Farbstoffen auf bzw. 
in ein Kunststoff aufweisendes Substrat, bei dem 
Infrarotstrahiung inhomogen in AbhMngigkeit von 
der Farbverteiiung des Dekors auf einen FarbtrMger 
gerichtet wird. so daB die Farben mittels 


Sublimations-Transfer auf das Substrat ObetfOhrt 
werden. 

Der Sublimationsdruck ist aufwendig und sehr 
empfindlich hinsichtlich der EInhaltung der Verfah- 
5 rensparameter. wenn gute Ergebnisse erzielt wer- 
den sollen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fUr 
einen als seiches bekannten flachigen Trager mit 
"release "-Eigenschaft eine neue Verwendung auf- 

10 zuzeigen derart. daB in einfacher Weise ein Farth 
dekor mit guten qualitativen Ergebnissen auf ein 
Substrat aufbringbar ist. Dabei soil das Produkt 
hinsichtlich seiner Asthetischen und mechanischen 
Eigenschaften hohen AnsprUchen genUgen. 

15 Mehrere erfindungsgemaBe Varianten zur Lo- 
sung dieser Aufgabe sind in den PatentansprUchen 
1 bis 4 beschrieben. Die Erfindung beruht auf der 
Erkenntnis, daB die Anwendung einer Kombination 
aus einem Trager mit "release "-Eigenschaften und 

20 gezlelter Teilvernetzung von Lackschichten zu sehr 
guten Ergebnissen fOhrt. 

Sogenannte "Transferpapiere" mit "release"- 
Eigenschaften sind ats seiches bekannt. Auch 
Kunststoffolien mit solchen "release "-Eigenschaf- 

25 ten sind bekannt. Das Wort "release" bedeutet 
dabei. dafi der Trager so an seiner OberflSche 
gestaltet bzw. prSpariert ist, daB er unter bestimm- 
ten Bedingungen aufgetragene Farbschichten oder 
Lackschichten an ein anderes Substrat abgibt. Mit 

30 anderen Worten: auf einen Trager mit "release"- 
Eigenschaften aufgebrachte Farbdekors oder Lacke 
kdnnen unter bestimmten Bedingungen von die- 
sem TrSger "abgepelit" und auf ein anderes Sub- 
strat Ubertragen werden. 

35 GemaB einer ersten erfindungsgemSBen Ver- 
wendung des Trggers mit "release"-Egenschaft 
sind folgende Schritte vorgesehen: 

a) ein Fart)dekor wird auf einen TrSger mit 
"release"-Eigenschaft aufgebracht, 

40 b) Uber das auf den TrMger aufgebrachte Fart)- 
dekor wird ein l^ck aufgetragen, 

c) der aufgetragene Lack wird teilvemetzt. 

d) unter Druck und/oder erh5hter Temperatur 
wird der teilvernetzte Lack mitsamt dem Farlxle- 

45 kor vom Trager auf das Substrat so Ubertragen. 
daB der Lack unter dem Farbdekor auf dem 
Substrat aufliegt. und 

e) es wird eine weitere Vernetzung des Lackes 
auf dem Substrat durchgefUhrt. 

50 GemMfi einer Variante einer erfindungsgema- 
Ben Verwendung eines TrSgers mit "release"-Ei- 
genschaften und teilvemetzten Lacken ist vorgese- 
hen: 

a) Lack wird auf einen TrSger mit "release"- 
55 Eigenschaft aufgetragen. 

b) der aufgetragene Lack wird auf dem Tr9ger 
teilvemetzt. 
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c) der teilvernetzte Lack wird vom TrSger auf 
das Substrat Ubertragen. gegebenenfalls unter 
Druck und/oder erhohter Temperatur, 

d) der auf das Substrat Qbertragene Lack wird 
vollvemetzt. 

Eine andere Varianle der erfindungsgemaBen 
Anwendung von TrSgern mit "release "-Eigenschaft 
fOhrt hinsichtlich der Asthetik des Farbdekors und 
der mechanischen Stabilitat der Oberflache zu ei- 
ner weiteren Verbesserung und sieht vor: 

a) eine erste Lackschicht wird auf einen TrSger 
mit "release "-Eigenschaft aufgetragen, 

b) die erste Lackschicht wird teilvernetzt, 

c) auf die teilvemetzte erste Lackschicht wird 
ein Farbdekor aufgebracht 

d) auf das Farbdekor wird eine zweite Lack- 
schicht aufgetragen und ebenfalls teilvernetzt, 

e) unter Druck und/oder erhohter Temperatur 
werden die teilvernetzten Lackschichten mitsamt 
dem Fart)dekor vom TrSger auf das Substrat 
UberfUhrt, 

f) auf dem Substrat werden die ersten und zwei- 
ten Lackschichten vollvemetzt. 

Eine sehr gute Ssthetische Wirkung dahinge- 
hend, dafl eine grSBere Tiefe des Farbdekors er- 
reicht wird (also ein optischer Eindruck derart. da6 
die Oberflache transparenter ist). wird dann erzielt. 
wenn die einzelnen Arbeitsschritte In folgender Rei- 
henfolge durchgefUhrt werden: 

a) ein Lack wird auf einen Trager mit "release"* 
Eigenschaft aufgetragen, 

b) der Lack wird teilvemetzt, 

c) auf den teilvemetzten Lack wird Farbdekor 
aufgebracht, 

d) unter Druck und/oder erhdhter Temperatur 
wird der teilvemetzte Lack mitsamt dem FartxJe- 
kor vom Trager auf das Substrat so Ubertragen, 
daB das Farbdekor unter dem Lack auf dem 
Substrat liegt. 

e) es wird eine weitere Vemetzung des Lackes 
durchgefUhrt. 

/Ms Substrat kommt in Betracht insbesondere 
ein Kunststoff material, vorzugsweise ein Thermo- 
plast. dessen farbige Dekorierung im Stand der 
Technik immer noch Probleme bereitet hat. Als 
Substrat konnen eber auch Holzflachen Oder Ober- 
flachen von Holzwerkstoffen dienen. 

QemSB einer bevorzugten Ausgestaltung der 
Erfindung ist vorgesehen, daB die Ubertragung des 
teilvemetzten Lackes und gegebenenfalls des Farb* 
dekors unter Druck und erhShter Temperatur vom 
Trager auf das Substrat mittels eines Kalanders 
durchgefUhrt wird, der insbesondere zumindest 
eine Waize aus elastischem Material aufweist. Hier- 
mit sind groBe Produktlonsleistungen mit relativ 
geringem Aufwand m5glich. 

Dabei werden bevorzugt das Substrat und der 
TrSger synchron durch den Kalander gefUhrt 


Ms TrSger mit "release "-Eigenschaften^ kom- 
men inst)esondere Papiere Oder auch Kunststoffo- 
lien in Betracht. 

GemSfi einer bevorzugten Ausgestaltung der 

5 Erfindung ist bel einem Verfahren, bei dem eine 
erste Lackschicht, dartiber ein Farbdekor und dar- 
Uber eine zweite Lackschicht auf dem Trager auf- 
gebracht werden. vorgesehen, daB die erste Lack- 
schicht aus einem Klarlack und die zweite Lack- 

10 schicht aus einem weiB gefSrbten Lack bestehen. 
Dies ergibt einen sehr reizvollen optischen Ein- 
druck bei hoher mechanischer Qualitat der OberflS- 
che. 

Die Erfindung lehrt auch, wie Substrate im Be- 
75 reich ihrer Kanten farbig dekoriert bzw. lackiert 
werden konnen. Dabei wird in einem einzigen Ar- 
beitsschritt sowohl die Oberflache des Substrates 
dekoriert bzw. lackiert als auch die Kanten des 
Substrates. Hierzu dient ein Silikontuch (oder ein 
20 Tuch mit Shnlichen elastischen Eigenschaften). das 
mittels Vakuum so Uber das Substrat gezogen 
wird. daS es zwischen sich und der Substratober- 
flSche den Trager einklemmt. wobei auch die Kan- 
tenflachen des Substrates erfaBt werden. 
25 Die Erfindung umfaBt auch die Venvendung der 
offenbarten Gegenstande und Materialien fOr die 
jeweils angegebenen Zwecke. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der 
Erfindung anhand der Zeichnung nSher beschrie- 
30 ben. Es zeigen: 

Flg.1 • 4 verschiedene Varianten der Aufbrin- 
gung eines Farbdekors bzw. Lackes 
mittels eines Tragers mit "release"- 
Elgenschaft auf ein Substrat; 
35 Rg.5 schematisch eine Vorrichtung zur 
DurchfUhrung eines erfindungsge- 
mSBen Verfahrens: und 
Rg.6 schematisch die Verwendung eines 
Silikon-Tuches zur Farb- bzw. Lack- 
40 beschichtung eines Substrates ein- 

schlieQIich des Kantenbereiches. 
In den Figuren sind einander entsprechende 
Bauteile mit gleichen Bezugszeichen versehen. 
Fig.1a zeigt einen Trager 10 mit sogenannten 
45 "release"-Eigenschaften. TrSger mit "release"-Ei- 
genschaften sind als solches bekannt, l)eispie)swei- 
se aus der keramlschen Technik, um Farbdekore in 
der Art von "Abziehbildem" auf ein Substrat zu 
bringen. 

50 Rg.1 zeigt eine erste Variante des erfindungs* 
gemSBen Verfahrens. 

Auf einen Trager 10 mit "release "-Eigenschaft 
wird zunachst ein Farbdekor aufgebracht. Diese 
Aufbringung des Farbdekors kann in herkommli- 

55 Cher Weise erfolgen. z.B. durch Offset-Druck und 
dergleichen. Nachdem das Farbdekor (also z.B. ein 
farbiges Motiv Oder auch eine homogene EinfSr- 
bung) auf den TrSger 10 aufgebracht worden ist, 
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wird Lack 14 Qber das Fartxlekor aufgetragen. 

Der Farbstoff ist ein diffundierbarer Disper- 
sionsfarbstoff, insbesondere nieder- bis mittelmole- 
kular. 

Als Lacke dienen insbesondere Acryllack, Po- 
lyurethanlack. Polyesterlack und dergleichen. Ins- 
besondere werden wasserlosllche Lacke verwen- 
det, nicht aber Lacke mit L5sungsmitteL 

Nachdem die Anordnung gemaB Fig.la mit ei- 
nem Trager 10, daraufliegendem Farbdekor 12 und 
darUbergeschichtetem Lack 14 hergestellt ist, wird 
der Lack teilvernetzt. Der Begriff "teilvernetzt" be- 
deutet. da6 der Lack noch nicht vollstSndig einer 
Vernetzung unterzogen wird, sondern nur teilweise, 
so dafi spater noch eine voilstandige Vernetzung 
ennndgticht ist. Die Vernetzung von Lacken ist dem 
Fachmann als seiches ebenfalls bekannt. Eine Ver- 
netzung kann z.B. mit erhdhten Temperaturen, ins- 
besondere mittels Infrarotstrahlern durchgefUhrt 
werden. Im allgemeinen werden fUr eine Vernet- 
zung sogenannte Harter herangezogen. Es stehen 
unterschiedliche HSrter zur VerfUgung, die ver- 
schiedene Vemetzungstemperaturen bedingen. Ins- 
besondere existieren Harter, die bei relativ gerin- 
gen Temperaturen bereits eine Teilvernetzung 
durchfOhren. wahrend die Vollvernetzung des Lak- 
kes erst bei relativ hohen Ten)peraturen erfolgt. 

Nachden) eine Teilvernetzung des Lackes 14 
gemafi Fig.la durchgefUhrt ist, erfolgt ein Transfer 
des Lackes 14 und des Farbdekors 12 vom Trager 
10 auf das letztlich zu dekorierende Substrat 16 
gemMB Rg.lb. Der Transfer wird weiter unten an- 
hand der Fig.5 nMher beschrieben. Beispielsweise 
kann er erfolgen mittels eines sogenannten Kalan* 
ders. 

Aufgrund des Transfers kommt die Lackschicht 
14 als unterstes auf dem Substrat 16 zu liegen, 
wahrend das Farbdekor 12 auBen ist (Fig.lb). Die 
Teilvernetzung des Lackes hat den Vorteil, dafi der 
Lack 14 einschliefilich des Farbdekors 12 in einfa- 
cher Weise auf das Substrat 16 OberfOhrbar ist. 
Der Lack bindet die Farbe, d.h. die Farte haftet auf 
dem Lack. Der Lack selbst ist in einfacher Weise 
vom Trager 10 abziehbar, 

Beim Abziehen des Lackes vom Trager. also 
beim Transfer von Lackschicht 14 und Farbschicht 
12 auf das Substrat 16 mu6 im wesentlichen alle 
Farbe mitgenommen werden. Dat)ei treten Proble- 
me auf: Bei der Teilvernetzung des Lackes soli 
keine Farbe in den TrSger 10 diffundieren. Deshalb 
muB der Lack so gewShlt werden. daB seine Ver- 
netzungstempertur geringer ist als die Erwei- 
chungstemperatur des Tragers 10, falls fOr den 
Trager 10 ein Kunststoffmaterial verwendet wird. 
Andererseits haben aber gute Lacke die Eigen- 
schaft. dafi zur Vernetzung relativ hohe Temperatu- 
ren verwendet werden. Solche hohen Temperatu- 
ren bedingen aber Probleme hinsichtlich der Diffu- 


sion der Farbe in den Trager. 

Die LSsung dieser widersprOchlichen Bedin- 
gungen besteht darin. nicht einen HMrter fUr die 
Vernetzung des Lackes zu verwenden, der eine 

5 geringe Vernetzungstemperatur aufweist. sondem 
dafi ein sogenannter "blockierter HSrter" verwendet 
wird. bei dem bereits bei relativ gerlngen Tempera- 
turen eine Teilvernetzung des Lackes erfolgt, wdh- 
rend die voilstandige Vernetzung erst bei relativ 

70 hohen Temperaturen geschieht. Derartige 
"blockierte HSrter" sind als solche dem Fachmann 
bekannt. 

Die Begriffe "tiefe Temperaturen und hohe 
Temperaturen" beziehen sich auf die verwendeten 

75 Materialien und Trager. also insbesondere die Er- 
weichungstemperatur des Tragers und die Diffu- 
sionseigenschaften der Farbe. 

Nachdem eine Teilvernetzung des Systems ge- 
mafi Fig.la durchgefUhrt ist, wird in der weiter 

20 unten noch naher beschriebenen Weise ein Trans- 
fer von Lack und Farbe auf das Substrat 16 gemHB 
Rg.lb durchgefUhrt und anschliefiend erfolgt eine 
Vollvernetzung des Lackes. Beim AusfOhrungsbei- 
spiel gemafi Fig.lb iiegt die Farbe 12 oben. Bei 

25 der Vollvernetzung bei erhohten Temperaturen dif- 
fundiert die Farbe in die Lackschicht 14 und dar- 
Uber hinaus dringt die Farbe 12 einschliefilich des 
Lackes in das Substrat 16 ein. Dies gilt insbeson- 
dere dann, wenn fur das Substrat 16 Holz, ein 

30 Holzwerkstoff Oder auch Kunststoff. wie ein Ther- 
moplast, verwendet wird. Die in Rede stehenden 
Thenmoplasten sind in der eingangs genannten EP 
0 455 849 A1 genannt. 

Die voilstandige Vernetzung des Lackes 

35 (ebenso auch die Teilvernetzung zuvor) wird bevor- 
zugt mittels Infrarotheizung durchgefUhrt. Dabei er- 
folgt eine sogenannte Impragnierung des Substra- 
tes 16 derart. daB der Lack relativ weit in das 
Substrat eindringt. Beispielsweise wurde gemes- 

40 sen. dafi der Lack (und auch die FarbstoffmolekOIe) 
250 um in ein Kunststoff-Substrat eindringen. wah- 
rend bei einem Holzsubstrat die Eindringtiefe etwa 
80 am betrSgt. Diese ImprSgnierung des Substra- 
tes ist hochst erwUnscht, da sie sowohl die Sstheti- 

45 schen Eigenschaften des Dekors verbessert als 
auch die mechanische Stabilitat der Oberfiache. 

Rg.2 zeigt eine Abwandlung des zuvor be- 
schriebenen AusfUhrungsbeispiels. Die Variante ge- 
maB Fig.2 betrifft einen reinen Lackauftrag auf ein 

50 Substrat, insbesondere aus Holz oder einem Holz- 
werkstoff. Der Stand der Technik hinsichtlich der 
Aufbringung von Lack auf Holz ist aufierst aufwen- 
dig und erfordert eine Vielzahl von Verfahrens- 
schritten. Bringt man nasse Lacke auf Holz auf. 

55 dann kommt es beim Vernetzen des Lackes zum 
sogenannten Aufste]ien von Holz-Haaren, weshalb 
aufwendige Schlelfarbeiten und vlelschichtiges Lak- 
kauftragen erforderiich sind. Auch ist es erforder- 
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iich. zuvor das Holz mit einem FUllstoff zu sdttigen. 
damit nicht zuviel Lack verbraucht wird. 

Das in Rg.2 skizzierte Verfahren enmogiicht 
eine starke Vereinfachung des Aufbringens von 
Lack auf Holz Oder Holzwerkstoffe mit erstklassi- 
schen Ssthetischen und mechanischen Ergebnis- 
sen. 

Genr)MB Rg.2a wird zunSchst auf einen TrSger 
10 mit "release "-Eigenschaft eine Lackschicht 14 
aufgebracht. Der Lack 14 wird sodann in der oben 
beschriebenen Weise teilvernetzt und sodann wird 
der Lack 14 auf das Substrat 16 (hier aus Holz 
Oder einem Holzwerkstoff) Ubertragen. wie weiter 
unten nMher beschrieben ist. Beispielsweise l<ann 
die Ubertragung mit einem Kalander durchgefUhrt 
werden, insbesondere unter Verwendung von gum- 
mierten Druckwalzen. 

Das derart gebildete System gemSB Rg.2b, 
bestehend aus dem Substrat 16 und der darauf 
liegenden, teiivernetzten Lackschicht 14, wird so- 
dann einer Vollvernetzung unterzogen. Hinsichtlich 
der verwendeten Lacke gilt das oben Gesagte. 

Das vorstehend beschriebene Verfahren zum 
Aufbringen von Lack auf Holz kann wiederholl wer- 
den, d.h. es konnen in der beschriebenen Weise 
mehrere Schichten Oberelnander aufgetragen wer- 
den. urn das Ergebnis noch weiter zu verbessern. 
Insbesondere ist es mdgllch. zuerst eine farbige 
Lackschicht aufzubringen und sodann darQber eine 
Klarlack-Schicht, urn eine gewisse Tiefenwirkung 
der OberflSche zu erreichen. 

Dabei werden zum FSrben des Lackes diffun* 
dierbare Farbstoffe verwendet, also Farbstoffe, die 
in der Lage sind. in das Kunststoffsubstrat zu dif- 
fundleren (vgl. EP-A 0 455 849). Vorzugsweise 
werden Farbstoffe mit Molekulargewichten klerner 
Oder gleich 800 verwendet. 3 bis 5 g Farbstoff pro 
Liter Lack ergeben gute Ergebnisse. 

Dabei werden bevorzugt keine UV-vemetzen- 
den Lacke verwendet und auch keine Lacke, die 
durch Elektronenstrahl hSrtbar sind. 

Vielmehr erfolgt die Teilvernetzung und auch 
die VollvemetAing der Lacke bevorzugt durch In- 
frarotstrahlung Oder auch HeiBluft. 

Die Fig.3 beschreibt eine Variante des erfin- 
dungsgemaOen Verfahrens. bei der zunachst auf 
einen TrSger 10 mit "release^-Eigenschaft eine er- 
ste Lackschicht 14a aufgebracht wird. die zunachst 
einer Teilvernetzung unterzogen wird. Sodann wird 
auf die Lackschicht 14a ein Fartxlekor 12 aufge- 
bracht und Uber das Farbdekor 12 wird dann eine 
zweite Lackschicht 14b aufgebracht, die dann 
ebenfalls einer Teilvernetzung unterzogen wird. 

Sodann erfolgt ein Transfer vom Trdger 10 auf 
das letztlich zu dekorierende Substrat 16 und so- 
dann werden die beiden Lackschichten 14a, 14b 
vollvernetzt. wobei eine (mpragnierung des Sub- 
strates 16 mit LackmolekUlen bzw. FarbmolekOlen 


erfolgt -r 

Fig.4 beschreibt eine Abwandlung des AusfOh- 
rungsbeispiels gemSS Rg.1, bei der auf einen Tr§- 
ger 10 mit "release'-Eigenschaft zunSchst eine 

5 Lackschicht 14 aufgebracht wird. die sodann einer 
Teilvernetzung unterzogen wird. Auf die teilvernetz- 
te Lackschicht 14 wird dann das Farbdekor in der 
oben beschriebenen Weise aufgebracht. Sodann 
erfolgt ein Transfer vom TrSger 10 auf das Substrat 

70 16, wobei die Lackschicht 14 dann oben. d.h. Qber 
der Farbschicht 12 zu liegen kommt. Sodann er- 
folgt eine Vollvernetzung des Lackes auf dem Sub- 
strat 16. 

Das oben anhand Rg.3 beschriebene Verfah- 

75 ren kann dahingehend abgewandelt werden. daD 
zunachst auf dem Trager 10 mit "release "-Eigen- 
schaft ein Klarlack aufgetragen und teilvernetzt 
wird. Ober die tellvernetzte Klarlackschlcht wird 
dann das Farbdekor aufgedruckt und Uber das 

20 Farbdekor wird dann ein Lack aufgetragen, der 
sodann ebenfalls teilvernetzt wird. Die oberste, vor- 
stehend genannte Lackschicht ist dabei weiO einge- 
farbt. Nach der Teilvernetzung der beiden Lack- 
schichten erfolgt dann der Transfer auf das Sub- 

25 strat, so daB die weiBe Lackschicht zu unterst auf 
dem Substrat zu liegen kommt. AnschlieBend er- 
folgt eine Vollvernetzung aller Lackschichten und 
es entsteht ein hochwertiges Produkt mit groBer 
Tiefenwirkung und guten mechanischen Eigen- 

30 schaften der OberflSche. 

Rg.5 zeigt eine Vorrichtung zur DurchfUhrung 
des Verfahrens gemdB den Rg.1 bis 4. 

Von einer Substrat-Abwickelrolle Ida wird eine 
Kunststoffbahn 16 (oder auch eine holzhaltige Fo- 

35 lie. Fumier etc.) als Substrat abgewickelt und nach 
DurchfUhrung des Verfahrens auf der anderen Sei- 
te auf einer Substrat-Aufwickelrolle 18b aufgewik- 
kelt. Ober ein ZufOhrband 20a wird das zu lackie- 
rende bzw. farbig dekorierende Substrat 16 einem 

40 Kalander 22 zugefOhrt. Der Kalander hat hier zwei 
Walzen 22a, 22b. die auf ihrer OberflSche gum- 
miert sind. um eine hohe ElastizitSt zu haben. Die 
AndrOckkraft Ist mit dem Reil F angedeutet. Syn- 
chron zur Bewegung des Substrates 16 wird der 

45 Trager 10 mit "release'-Eigenschafl von einer Tra- 
gerabwickelroile 24a abgewickelt. durch den Kalan- 
der 22 gefUhrt und sodann nach UberfUhrung des 
Farbdekors bzw. Lackes auf das Substrat wieder 
auf eine TrMgeraufwickelrolle 24b aufgewickelt. 

50 Der Lack und gegebenenfalls das Farbdekor 
sind somit auf derjenigen Seite des TrSgers 10 
angeordnet, die dem Substrat 16 im Kalander 22 
zugekehrt ist. Der Kalander erzeugt den erforderli- 
chen Druck und auch die fOr den Transfer ge- 

55 wQnschten Temperaturen. Dies ist als solches in 
der Kalander-Technik bekannt. Beispielsweise kon- 
nen die Walzen direkt temperiert werden. 
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Eingangsseitig des Katanders 22 erfolgt eine 
Vorheizung mittels Vorheizungseinrichtungen 26a. 
26b. Diese Vorhetzeinrichtungen bewirken die oben 
erlSuterte Teiivernetzung der Lacke vor Eintritt in 
den Kalander 22. 

Nach ObeifUhrung des Farbdekors und des 
Lackes vom Trager 10 auf das Substrat 16 im 
Kalander 22 erfolgt ausgangsseitig (in Rg.5 erfolgt 
also die Bewegung von links nach rechts) eine 
Vollvernetzung des Lackes mittels der Haupthei- 
zungseinrichtungen 28a, 28b. Wie dargestellt ist. 
sind die Heizeinrichtungen (auch der Vorheizung) 
jeweils oben und unten (beidseitig) des Substrates 
16 angeordnet. Sodann wird das fertige Produkt auf 
der Aufwickelrolle 18b aufgewickelt und ist fUr wei- 
tere Verarbettungen geeignet. 

Fig.6 zeigt eine Ausgestaltung der Erfindung 
dahingehend, daB auch KantenflSche des Substra- 
tes 16 dekoriert bzw. lackiert werden konnen. Hier- 
zu wird das Substrat 16 auf einen Fisch 30 geiegt, 
der eine Vielzahl von L5chern aufweist, die an eine 
Vakuum-Quelle anschlieObar sind. Es entsteht also 
ein Saugeffekt auf dem Tisch 30 (vgl. EP-A 0 455 
849). Der TrSger 10 mit "release "-Eigenschaft wird 
so auf das Substrat 16 geiegt, daB auch die. Kan- 
tenflMchen des Substrates (zusStzlich zur eigentli- 
chen OberflMche des Substrates) abgedeckt wer- 
den k5nnen. Ober den TrSger 10 wird dann ein 
Sillkon-Tuch 32 geiegt und es erfolgt sodann eine 
Ansaugung des Silikon-Tuches 32 derart, dafi der 
gesamte Trdger 10 auch im Berelch der KantenflS- 
chen satt und vollstSndig an das Substrat 16 ange- 
drOckt wird. Daneben wird in gewQnschter Weise 
Temperatur erzeugt und es erfolgt ein Obertrag der 
Farbschichten bzw. I^ckschichten vom Trager 10 
auf das Substrat 16. analog der oben beschriebe- 
nen Technik. 

Patentansprtiche 

1. Verwendung eines fl^chigen TrSgers mit 
"release"-Eigenschaft zum Auftragen eines 
Farbdekors auf ein Substrat mit zumindest foi- 
genden Schritten: 

a) ein FartxJekor wird auf den Trager mit 
"release"-Eigenschaft aufgebracht. 

b) Ober das auf den Trager aufgebrachte 
Farbdekor wird ein Lack aufgetragen. 

c) der autgetragene Lack wird teilvernetzt. 

d) unter Druck und/oder erhfihter Tempera- 
tur wird der teilvemetzte Lack mitsamt dem 
Farbdekor vom TrSger auf das Substrat so 
Qbertragen, daB der Lack unter dem Farth 
dekor auf dem Substrat aufliegt. und 

e) es wird eine weitere Vernetzung des Lak- 
kes auf dem Substrat durchgefOhrt 


2. Verwendung eines flachigen TrSgers jynW 
"releas6"-Eigenschaft zum Auftragen von Lack 
auf ein Holz zumindest als Bestandteil aufweis- 
endes Substrat oder auf ein Kunststoffsubstrat 

5 mit zumindest folgenden Schritten: 

a) Lack wird auf den Trgger mit "release"- 
Eigenschaft aufgetragen, 

b) der autgetragene Lack wird auf dem TrS- 
ger teilvernetzt, 

10 c) der teilvemetzte Lack wird vom Trager 

auf das Substrat ubertragen. gegebenenfalls 
unter Druck und/oder erh6hter Temperatur, 

d) der auf das Substrat Obertragene Lack 
wird vollvernetzt. 

15 

3. Verwendung eines flachigen Trggers mit 
"release"-Eigenschaft zum Auftragen eines 
Farbdekors auf ein Substrat mit zumindest fol- 
genden Schritten: 

20 a) eine erste l^ckschicht wird auf den Tra- 

ger mit "release'-Elgenschafl aufgetragen, 

b) die erste Lackschicht wird teilvernetzt. 

c) auf die teilvemetzte erste Lackschicht 
wird ein Farbdekor aufgebracht, 

25 d) auf das Farbdekor wird eine zweite Lack- 

schicht aufgetragen und ebenfalls teilver- 
netzt. 

e) unter Druck und/oder erhohter Tempera- 
tur werden die teilvernetzten Lackschichten 

30 mitsamt dem Farbdekor vom TrSger auf das 

Substrat QberfUhrt. 

f) auf dem Substrat werden die ersten und 
zweiten Lackschichten vollvernetzt. 

35 4. Venrt^endung eiens flachigen Tragers mit 
"release "-Eigenschaft zum Auftragen eines 
Farbdekors auf ein Substrat mit zumindest fol- 
genden Schritten: 

a) ein Lack wird auf den TrSger mit 
40 "release "-Eigenschaft aufgetragen, 

b) der Lack wird teilvernetzt, 

c) auf den teilvernetzten Lack wird Farbde- 
kor aufgebracht, 

d) unter Druck und/oder erhShter Tempora- 
ls tur wird der teilvemetzte Lack mitsamt dem 

Farbdekor vom TrMger auf das Substrat so 
ubertragen. daB das Farbdekor unter dem 
Lack auf dem Substrat liegt. 

e) es wird eine weitere Vernetzung des Lak- 
50 kes durchgefOhrt. 

5. Verwendung eines TrMgers nach einem der 
vorhergehenden AnsprQche, 
dadurch gekennzelchnet, daB als Substrat 
55 eine Kunststoffbahn verwendet wird, insbeson- 
dere ein Thermpplast. 
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6. Verwendung eines Trdgers nach einem der 
vorhergehenden AnsprUche. 
dadurch gekennzelchnet, da6 die Obertra- 
gung des teilvernetzten Lackes und gegebe- 
nenfails des Farbdekors unter Druck und er- 
hdhter Temperatur vom TrSger auf das Sub- 
strat mittels eines Kalanders durchgefUhrt wird. 
der insbesondere zumindest eine Walze aus 
etastischem Material aufweist. 

7. Verwendung eines TrSgers nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzelchnet, dafi das Substrat 
und der TrSger synchron durch den Kalander 
gefUhrt werden. 

8. Verwendung eines Tragers nach einem der 
vorhergehenden AnsprUche. 
dadurch gekennzelchnet, da6 ats TrSger mit 
"release"-Eigenschaft ein Papier ven^vendet 
wird. 

9. Verwendung eines TrSgers nach einem der 
AnsprUche 1 bis 7, 

dadurch gekennzelchnet, daO als Trager mit 
"release'-Eigenschaft eine Kunststoffolie ver> 2s 
wendet wird. 

10. Verwendung eines Tragers nach Anspruch 3. 
dadurch gekennzelchnet, daB die erste Lack- 
schicht aus einem Klarlack und die zweite so 
Lackschicht aus einem welB gefMrbten Lack 
t)estehen. 
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